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Carl Freudenberg KG 

Verfahren zur Herstellung eines Scheuerkorpers 

5 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines 
Scheuerkorpers, wobei auf eine Materialbahn aus 
Textilmaterial ein aushartbarer Binder aufgebracht wird und 
10 die Materialbahn anschlieSend zu mindestens einem 

Warmeaushartvorgang durch mindestens eine Erwarmungszone 
gefuhrt wird und wobei die Materialbahn in einem 
Pragevorgang durch Warmverformung eine Oberf lachenpragung 
erhalt . 

15 

Derartige Scheuerkorper weisen eine durch Pragung 
profilierte Arbeitsf lache auf und sind insbesondere 
vorgesehen und geeignet ftir Reinigungs- und 
Scheuervorgange . Die Scheuerk6rper konnen jeweils an einen 
20 Trager gebunden sein, der ein anderes textiles Gebilde, ein 
Schaumstof fkorper oder ein Kunststof fkorper sein kann. 

Zur Herstellung dieser Scheuerkorper wird ublicherweise auf 
eine Materialbahn aus Textilmaterial ein Binder 

25 aufgebracht. Die Materialbahn wird dann durch eine 

Erwarmungszone gefuhrt, wobei der Binder aushartet . Die 
Aufbringung des Binders kann einseitig oder zweiseitig 
erfolgen. Die Materialbahn kann durch mehrere 
Erwarmungszonen gefuhrt werden, wobei zunachst eine 

30 teilweise Aushartung des Binders und abschliefiend eine 
vollstandige Aushartung erfolgt. 
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Der unter Wartnverf ormung ausgefuhrte Pragevorgang zur 
Profilierung der Oberflache erfolgt bisher im Anschluss an 
die abschlieSende Aushartung des Binders (EP 0 696 432 Bl) 
Der Pragevorgang kann in einem kontinuier lichen 
Arbeitsablauf unmittelbar im Anschluss an die endg&ltige 
Aushartung des Binders erfolgen; es ist aber auch mdglich, 
den Pragevorgang auf einer gesonderten Maschine 
auszufuhren. 

Insbesondere bei der Verwendung von sich unter 
Warmeeinwirkung verf estigenden Bindersystemen kommt es bei 
der nachtraglichen Wartnverf ormung zum Zwecke der Pragung zu 
einer Versprddung, Schadigung und damit Schwachung des 
Materials. Diese Schadigung ist zum grofiten Teil auf eine 
mechanische und/oder thermische Beanspruchung des Binders 
zurttckzuf uhren . Damit sind die nach diesem 
Herstellungsverfahren erhaltenen Produkte haufig der 
Belastung nicht mehr gewachsen, die bei der Anwendung als 
Reinigungs- oder Scheuerkorper auftreten, 

Aufgabe der Erfindung ist es daher, ein Verfahren der 
eingangs genannten Gattung zu schaffen, durch das eine 
Schadigung oder Beeintrachtigung des Binders durch den 
unter Warmeeinwirkung durchgefuhrten Pragevorgang 
ausgeschlossen oder zumindest minimiert wird. 

Diese Aufgabe wird erf indungsgemaS dadurch gelost, dass die 
Warmumf ormung fur den Pragevorgang zwischen der Aufbringung 
des Binders und einem die Endaushartung des Binders 
bewirkenden abschliefienden Warmeaushartvorgang durchgefuhrt 
wird. 
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Dadurch wird erreicht, dass eine Schadigung des Produkts 
verhindert oder zumindest weitestgehend minimiert wird und 
somit ein fur die Verwendung als Reinigungs- oder 
Scheuerkorper geeignetes Produkt entsteht. 

5 

GemaS einer vorteilhaf ten Ausgestaltung der Erfindung ist 
vorgesehen, dass die Warmumf ormung f&r den Pragevorgang 
unmittelbar vor dem die Endaushartung des Binders 
bewirkenden abschlieSenden Warmeaushartvorgang durchgefuhrt 
10 wird. 

Wenn dem abschlieSenden W&rmeaushartvorgang ein oder 
mehrere Teil-Warmeaushartvorgange vorgeschaltet ist bzw. 
sind, kann die Warmeumf ormung filr den Pragevorgang vor dem 
15 Teil-Warmeaushartvorgang bzw. einem der Teil- 
Warmeaushartvorgange durchgefuhrt werden. 

Der Pragevorgang kann durch Rollen, Walzen, Pressen oder 
Stanzen erfolgen. 

20 

Die Erfindung wird nachfolgend an Ausf uhrungsbei spiel en 
naher erlautert, die in der Zeichnung dargestellt sind. 
Es zeigt : 

25 Fig. 1 in schematischer Darstellungsweise einen 

Verfahrensablauf zur Herstellung eine Materialbahn fur 
Scheuerkorper und 

Fig. 2 in einer Darstellung entsprechend der Fig. 1 einen 
30 abgewandelten Verfahrensablauf. 
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Auf eine Materialbahn 1 aus Textilmaterial, beispielsweise 
aus Polyamidfasern, wird in einer erst en Station 2 ein 
aushartbarer Binder auf gebracht . Die Binderaufbringung kann 
durch Spruhen, Auf streichen, Foulardieren oder durch ein 
Bad erfolgen. AnschlieSend wird die Materialbahn 
kontinuierlich durch eine erste Erwarmungszone 3 gefuhrt, 
wobei eine teilweise Aushartung des Binders erfolgt. Sodann 
lauft .die Materialbahn 1 uber eine Walze 4 und wird dabei 
gewendet. In einer zweiten Station 5 wird der Binder auf 
die zweite Seite der Materialbahn 1 auf gebracht. 

Die Materialbahn lauft sodann durch eine zweite 
Erwarmungszone 6, wobei auch der in der zweiten Station 5 
aufgebrachte Binder teilweise aushartet. Uber eine Walze 7 
lauft die Materialbahn zu einer in Fig. 1 nur angedeuteten 
Pragestation 8, in der die Oberf lachenstruktur unter 
Warmverformung gepragt wird. Der Pragevorgang kann durch 
Rollen, Walzen, Pressen oder Stanzen erfolgen. 

Danach lauft die gepragte Materialbahn in eine dritte 
Erwarmungszone 9, in der die Endaushartung des Binders 
durch einen abschlieSenden Warmeaushartvorgang durchgefuhrt 
wird. 

Bei dem in Fig. 2 dargestellten Ausfuhrungsbeispiel 
durchlauft die aus Textilfasern bestehende Materialbahn 1 
ebenfalls nacheinander die drei Erwarmungszonen 3, 6 und 9, 
wobei die Aufbringung des Binders wie schon beschrieben in 
den Stationen 2 und 5 erf olgt . 

Der Unterschied zu dem vorher beschriebenen 
Ausfuhrungsbeispiel besteht darin, dass die Pragung der 
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Oberflache durch Warmverf ormung in einer Pragestation 10 
vor der ersten Erwarmungszone 3, in einer Pragestation 11 
zwischen der ersten und der zweiten Erwarmungszone 3 bzw. 6 
oder in einer Pragestation 12 unmittelbar vor der zweiten 
5 Erwarmungszone 6 erfolgt. 

Den beschriebenen Ausf uhrungsbeispielen ist gemeinsam, dass 
die Warmumf ormung fur den Pragevorgang zwischen der Station 
2, in der erstmalig Binder aufgebracht wird, und der 

10 dritten Erwarmungszone 9 durchgefiihrt wird, in der die 
Endaushartung des Binders durch einen abschliefienden 
Warmeaushartvorgang bewirkt wird. Die Warnrverf ormung fur 
den Pragevorgang erfolgt somit in jedem Fall vor der 
letzten Erwarmungszone 9, wobei die in der Zeichnung 

15 dargestellten Pragestationen nur mogliche 

Anwendungsbeispiele sind, gegeniiber denen auch weitere 
Varianten moglich sind. 

Die Warme wird in den Erwarmungs zonen 3, 6 und 9 so 
20 gesteuert, dass die Aushartung des Binders in den 

Erwarmungs zonen 3 und 6 nur partiell erfolgt, wahrend die 
Endaushartung in der letzten Erwarmungszone 9 erfolgt. 

Beispiele fur verwendete Binder sind Phenol -Formaldehyd- 
25 Harze, Acrylate, Melaminharze oder Polyurethane . 
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Carl Freudenberg KG 

Verfahren zur Hers t el lung eines Scheuerkorpers 

5 

Patent anspruche 

10 1. Verfahren zur Herstellung eines Scheuerkorpers, wobei 
auf eine Materialbahn aus Textilmaterial ein aushartbarer 
Binder aufgebracht wird und die Materialbahn anschlieSend 
zu mindestens einem Warmeaushartvorgang durch mindestens 
eine Erwarmungszone gefuhrt wird und wobei die Materialbahn 

15 in einem Pragevorgang durch Warmverf ormung eine 

Oberflachenpragung erhalt, dadurch gekennzeichnet , dass die 
Warmumformung fur den Pragevorgang zwischen der Aufbringung 
des Binders und einem die Endaushartung des Binders 
bewirkenden abschliefienden Warmeaushartvorgang durchgefuhrt 

20 wird, 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Warmumformung fur den Pragevorgang unmittelbar vor dem 
die Endaushartung des Binders bewirkenden abschlieSenden 

25 Warmeaushartvorgang durchgefiihrt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , dass 
dem abschlieSenden Warmeaushartvorgang ein oder mehrere 
Teil-Warmeaushartvorgange vorgeschaltet ist bzw. sind und 

30 dass die Warmeumf ormung fur den Pragevorgang vor dem Teil- 
Warmeaushartvorgang bzw. einem der Teil- 
Warmeaushartvorgange durchgefuhrt wird. 
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4, Verfahren nach einem der Anspruche 1-3, dadurch 
gekennzeichnet , dass der Pragevorgang durch Rollen, Wal 
Pressen oder Stanzen erfolgt. 



Carl Freudenberg KG 
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Zusammenfassung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines Scheuerkorpers, wobei 
auf eine Materlalbahn aus Textilmaterial ein aushartbarer Binder aufgebracht wird 
und die Materialbahn anschliefcend zu mindestens einem Warmeaushartvorgang 
durch mindestens eine Erwarmungszone gefQhrt wird und wobei die Materialbahn in 
einem Pragevorgang durch Warmverformung eines Oberflachenpragung erhalt. Die 
Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, dass die Warmumformung fQr den 
Pragevorgang zwischen der Aufbringung des Binders und einem die 
Endaushartung des Binders bewirkenden abschlieftenden Warmeaushartvoigang 
durchgefQhrtwird. 



(Fig.1) 



